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(§) Herstellungsform fur ein Ausrustungsteil, insbesondere von Kraftfahrzeugen 
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Diese Herstellungsform fur ein Ausrustungsteil insbe- 
sondere fur Kraftfahrzeuge, das eine Beschichtung (21) 
a us verformbarem Material umfasst, unter der ein Gestell 
aus eingespn'tztem Kunststoff vorgesehen ist, wobei die- 
se Form eine Matrize (1) und einen Stempel (2) aufweist, 
die jeweils mrt einer hohlen bzw. einer herausstehenden 
For mfl ache (3, 4) vercehen slnd und zwi&chen sich minde- 
stens efnan Efnsprhzraum fOr Kunststoff bllden, in den 
Einspritzvorrichtungen (5) fur Kunststoff munden, die in 
dem Stempel vorgesehen slnd, sowie Befestigungsvor- 
richtungen (6) fOr die Beschichtung, Ist dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Befestigungsvorrichtungen fOr die Be- 
schichtung (21) zwlschen dem Stempel (2) und der Matri- 
ze (1) klammerfdrmlge vbrrlchtungen (6) mit Gieitkontakt 
umfassen, zur RGckhahtung von Randberelchen der Be- 
schichtung (21), die ein Glehten dieser Randbereiche der 
Beschichtung erlauben, urn der Beschichtung beim 
SchlleBen der Form zu ermdglichen, sich der Form der 
For mfl ache (4) dee Stempels (2) und beim Einsprrtzen von 
Kunststoff der Form der For mfl ache (3) der Matrize (1) an- 
zupassen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft cine Herstellungsfoim 
fvir ein Ausrilstungsteil, insbesondere von Krafrfahrzeugen. 

Genaubr gesagt, betrifft die Erfindung cine Form zur Her- 5 
stellung eines Teils, das eine Beschichtung aus verformba- 
rem Material umfasst, unter der ein Gestell aus eingespritz- 
tem Kunststoff vorgesehen 1st 

Es sind unterschiedliche Ausfuhrungsfortnen der Be- 
sctdchtung bekannt, wobei diese ein sichtbares Teil ist und 10 
beispielsweise in Form eines Verbundprodukts vorgesehen 
sein kann, d. h., dass sie eine Oder mehrere Ubereinander an- 
geordnete Materialschichten umfasst 

Im Stand der Tbchnik sind bereits Formen dieser Art be- 
kannt, die eine Matrize und einen Stempel umfassen, die je- is 
weils mit einer hohlen bzw. einer herausstchenden Formfia- 
che versehen sind und zwischen sich nrindesteos einen Ein- 
spritzraum fur Kunststoff biiden, in den Einspritzvorrich- 
tungen fur Kunststoff munden, die in dem Stempel vorgese- 
hen sind, sowie Befesdgungsvoirichtungen fur die Be- 20 
sctdchtung in der Form, 

Bei bestimmten Formen warden diese Befestigungsvor- 
richtungen direkt auf der Matrize gebildet und wird die Be- 
schichtung vox dem SchlieBen der Form auf dieser angeord- 
net 25 

Dieser Aufbau birgt jedoch gewisse Nachteile, insbeson- 
dere beim SchlieBen der Form, da es sein kann, dass die Be- 
schichtung nicht richtig gegen die Matrize gedruckt wild, 
wodurch Fabrikationsfehler an dem hergestellten Ausxu- 
stungsteil undVoder Fehler an dessen AuBerem entstehen 30 
konnen. 

Ziel der Erfindung ist es somit, diese Probleme zu losen. 

Hierzu hat die Erfindung eine Herstellungsform fur ein 
AusriisUingsteil insbesondere fur Kraftfahrzeuge zum Ge- 
genstand, das eine Beschichtung aus verformbarem Material 35 
umfasst, unter der ein Gestell aus eingespritztem Kunststoff 
vorgesehen ist, wobei diese Form eine Matrize und einen 
Stempel aufweist, die jeweils mit einer hohlen und einer 
herausstehenden Formflache versehen sind und zwischen 
sich mindestens einen Einspritzraum biiden, in den Ein- 40 
spritzvorrichtungen fur Kunststoff munden, die in dem 
Stempel vorgesehen sind, sowie Befestigungsvomchtungen 
fur die Beschichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die Be- 
festigungsvomchtungen der Beschichtung zwischen dem 
Stempel und der Matrize Idammerfonnige Vbmchtungen 45 
mit Gleitkontakt umfassen, zur Ruckhaltung von Randberei- 
chen der Beschichtung, die ein Gleiten dieser Randbereiche 
der Beschichtung eriauben, urn der Beschichtung beim 
SchlieBen der Form zu ermoglichen, sich der Form der 
Formflache des Stempels und beim Einspritzen von Kunst- SO 
stoff der Form der Formflache der Matrize anzupassen, so- 
wie dadurch, dass die klarnrnerrormigen Vorrichtungen mit 
Gleitkontakt fensterfbrmige \bnichtungen zur Befesdgung 
der Beschichtung aufweisen, die von der Matrize beim 
SchlieBen der Form zwischen einer Beschickungsposition 55 
der Beschichtung, einer Zwischenposiuon, in der die fen- 
sterformigen Vorrichtungen die Randbereiche der Beschich- 
tung gegen Riickhaltevorrichtungen fur diese drucken, und 
einer Formposition bewegt werden konnen, in der die fen- 
sterformigen Vorrichtungen und die Rtickhaltevorrichtun- 60 
gen die Beschichtung gegen die entsprechende Formflache 
des Stempels drucken. 

Die Erfindung wird besser verstandlich durch die nachfol- 
gende Beschreibung, die lediglich als Beispiel dient und 
sich auf die beiliegenden Zeichnungen bczieht. 65 

Fig, 1 zeigt eine schematise he Ansicht, die den Gesamt- 
aufbau einer Herstellungsform nach der Erfindung zeigt; 

die Fig. 2 bis 8 zeigen unterschiedliche Stufen der Her- 


576 Al 

2 

stellung eines AusrUstungsteils mit Hilfe einer solchen 
Form; 

die Fig. 9 bis 11 zeigen ein Detail einer solchen Form; 
und 

die Fig, 12 und 13 zeigen ein Detail eines mit einer sol- 
chen Form hergestellten Ausrustungsteils. 

Mit Bezug zu Fig. 1 wird der Gesamtaufbau einer Her- 
stellungsform fur ein AusrustungsteU, insbesondere von 
Krafrfahrzeugen, nach der Erfindung beschriehen. 

Wie nachfblgend eingehender beschrieben werden wird, 
umfasst dieses Ausrilstungsteil eine Beschichtung aus ver- 
formbarem Material, unter der in herkSmmlicher Weise ein 
Gestell aus eingespritztem Kunststoff vorgesehen ist 

Die Herstellungsform umfasst eine Matrize, die in dieser 
Figur allgemein mit der Bezugsziffer 1 bezeichnet ist, und 
einen Stempel, der allgemein mit der Bezugsziffer 2 be- 
zeichnet ist, welche jeweils mit einer hohlen bzw. einer her- 
ausstehenden Formflache versehen sind und zwischen sich 
mindestens einen Einspritzraum biiden, in den Einspritzvor- 
richtungen fur Kunststoff zum Formen des Ges tells munden. 

Die Formfiachen der Matrize und des Stempels sind in 
dieser Fig. 1 mit den Bezugsziffern 3 bzw. 4 bezeichnet. 

Einspritzvorrichtungen fur Kunststoff, die beispielsweise 
in der Mitle des Stempels 2 vorgesehen und allgemein mit 
der Bezugsziffer 5 bezeichnet sind, munden in diesen Form- 
raum und umfassen beispielsweise mindestens eine Ein- 
spritzdusc fur Kunststoff, die in herkonimlicher Weise mit 
einer Zufuhrquelle fur Kunststoff verbunden ist. 

Ferner sind auch Befestigungsvomchtungen fur die Be- 
schichtung vorgesehen. 

Diese Befestigungsvomchtungen sind zwischen dem 
Stempel 2 und der Matrize 3 vorgesehen und umfassen 
klammerfbrmige \forrichtungen mit Gleitkontakt zum 
Ruckhalten von Randbereichen der Beschichtung. 

Diese Vorrichtungen sind in dieser Figur allgemein mit 
der Bezugsziffer 6 bezeichnet und umfassen beispielsweise 
fensterfbrmige Befestigungsvorrichtungen fur die Beschich- 
tung, die allgemein mit der Bezugsziffer 7 bezeichnet und 
beispielsweise beweglich entlang von zu dem Stempel ge- 
horigen FOhrungsstutzen montiert sind, von denen eine bei- 
spielsweise allgemein die Bezugsziffer 8 tragt. 

Jede Sttttze 8 ist dann geeignet, in eine Aussparung, bei- 
spielsweise 9, der fensterformigen Vorrichtungen hineinzu- 
reichen, urn diese Fuhrung der Bewegung dieser fensterfor- 
migen Vorrichtungen zu gewanrleisten. 

Auf ihrer dem Stempel 2 zugewandten Seite umfassen 
diese fensterformigen Vforrichtungen 7 Zentriervorricbtun- 
gen fur die Beschichtung, die beispielsweise in Form von 
Winkeln vorgesehen sind und in dieser Figur allgemein mit 
der Bezugsziffer 10 bezeichnet sind. 

Zwischen diesen fensterformigen Vorrichtungen 7 und 
dem Stempel 2 sind RQckhaltevorrichtungen fur die Be- 
schichtung vorgesehen, die allgemein mit der Bezugsziffer 
11 bezeichnet sind, wobei diese Riickhaltevorrichtungen 
beispielsweise einen Beschlag umfassen, der allgemein die 
Bezugsziffer 12 tragt. 

Dieser Beschlag wird von Fuhrungsstangen getragen, von 
denen eine allgemein mit der Bezugsziffer 13 bezeichnet ist, 
die in entsprechenden Aussparungen, beispielsweise 14 des 
Stempels 2, beweglich montiert und mit elastischen Vbrrich- 
tungen, beispielsweise 15, verbunden ist, die beispielsweise 
von Fedem gebildet werden, und ein Ziehen dieses Be- 
schlags 12 in Richtung auf die fensterformigen \forrichtun- 
gen 7 eriauben. 

Auf der Seite dieses Beschlags 12, der zu den fensterfor- 
migen Vorrichtungen 7 weist, sind Anliegebacken vorgese- 
hen, die beispielsweise elastisch gezogen werden, von de- 
nen eine allgemein mit der Bezugsziffer 12a versehen ist, 
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deren Funktion in der Folge genauer beschxieben wild. 

In dem Stempel 2 sind fcrnex Schncidvorrichtungcn vor- 
gesehen, deren Funktion in der Folge nfiher beschriebcn 
wird, und die in dieser Fig- 1 allgemein mit der Bezugsziffer 
16 bezeichnet sind 5 

Diese Schneidvomchtungen sind zwischen den Anliege- 
backen 12a und der entsprechenden Formflache 4 des Stem- 
pels 2 angeordnet und werden beispielsweise von Tragstan- 
gen 17 getragen, die mit in dem Stempel 2 vorgesehenen 
\forrichtungen 18 zum Bewegen derselben verbunden sind. LO 
In diesern Stempel sind feroer Auswurfvorrich tungen fur 
das produzierte StQck vorgesehen, die allgemein mit der Be- 
zugsziffer 19 bezeichnet sind. Diese Vorrichtungen umf as- 
sert beispielsweise Auswurfstangen 19a, die durch den 
Stempel 2 hindurchfUhren und mit Vonichtungen 19b zum 15 
Bewegen derselben verbunden sind 

SchlieBlich umfasst die Matrize 1 Aussparungen, bei- 
spielsweise 20, in welche die Fuhrungsstangen 8 fur die fen- 
sterfQrrnigen Vorrichtungen gefuhrt werden. 

Die einzelnen Schritte zur Herstellung des Ausriistungs- 20 
teils sind in den Fig. 2 bis 8 dargestellt. 

We vorstehend erlautert, umfasst dieses Ausrustungsteil 
eine Beschichtung, unter der ein Gestell aus Kunststoff ge- 
formt werden solL 

Auf den fensteitortnigen Vorrichtungen 7 muss folglich 25 
bci offener Form ein Blatt der Beschichtung vorgesehen 
werden. Hierzu wird ein Bescbichtungsblatt, das in Fig. 2 
allgemein mit der Bezugsziffer 21 bezeichnet ist, beispiels- 
weise in den Winkeln 10 angeordnet und zentriert, die an 
den fensterformigen \forrich tungen 7 vorgesehen sind, urn 30 
ein gutes Zentrieren dieser Beschichtung sicherzustellen. 

Wie in Fig. 3 dargestellt, schliefit sich anschlieBend die 
Form, damit die Matrize 1 in Kontakt mit den fensterformi- 
gen Befestigungsvomchtungen 7 fur die Beschichtung ge- 
bracht wird, urn diese zu bewegen, bis die Anliegebacken 35 
12a des Beschlags 12 der RUckhalte vorrichtungen 11 Rand- 
bereiche der Beschichtung 21 gegen diese fensterformigen 
Vorrichtungen 7 klemmen. 

Die Beschichtung 21 wird dann durch Festklemrnen ihrer 
Randbereiche zwischen den fensterformigen Vorrichtungen 40 
7 und den Ruckhaltevorrichtungen 11 zuruckgehalten. 

Beim weiteren SchlieJ3en der Form bewegt sich die Ma- 
trize 1 in Richtung auf den Stempel 2 und drflckt dabei die 
fensterformigen Vorrichtungen, die Ruckhaltevorrichtungen 
und somit die Beschichtung in Richtung auf den Stempel, 45 
wodurch diese Beschichtung 21 fest gegen die entspre- 
chende Formflache 4 des Stempels (Fig. 4) gedrtickt wird, 
wobei die Randbereiche dieser Beschichtung 21 in kontrol- 
lierter Weise zwischen den fensterfortnigen Vorrichtungen 7 
und den Ruckhaltevorrichtungen 11 und genauer deren An- 50 
liegebacken 12a gleiten, damit die Beschichtung bet diesern 
Schritt die Form dieser Formflache 4 des Stempels 2 genau 

annimmt 

Dadurch wird dann beispielsweise die Bildung von Fallen 
oder anderen Fehlern bei der Positionierung der Beschich- 55 
tung vernrieden. 

Die Anliegebacken konnen zur Oberwachung des GLei- 
tens der Beschichtung beispielsweise in ihrer Position indi- 
viduell einstellbar seia Wenn die Form in dieser SchlieB po- 
sition ist, kann das Einspritzen von Kunststoff in den Form- «> 
raum in Gang gesetzt werden, wie dies in Fig. 5 gezeigt ist 

Bei dieser Einspritzung von Kunststoff lost sich die Be- 
schichtung 21 allmahlich von der Formflache 4 des Stem- 
pels 2 undlegt sich an die Formflache 3 der Matrize 1, wo- 
bei sie ein Gleiten der Randbereiche der Beschichtung 21 65 
zwischen den Ruckhaltevorrichtungen 11 und den fenster- 
formigen Befestigungsvomchtungen 7 hervoxruft, damit 
diese genau die Form der Formflache 3 dieser Matrize 1 an- 


Anschliefiend wird die Form in dieser Position gehalten, 
bis der Kunststoff abgekuhlt ist, woraufhin, wie dies in Fig. 
6 dargestellt ist, die Schneidvorrichtungen der Randbereiche 
fur die Beschichtung, die allgemein mit der Bezugsziffer 16 
bezeichnet sind, in Gang gesetzt werden, 

Diesbezflglich ist zu erwahncn, dass diese Schneidvor- 
richtungen beispielsweise in Form einer Schneidklinge oder 
einer anderen Form vorgesehen sein und dass die fensterfor- 
migen Vorrichtungen 7 gegenQber diesen Schneidvorrich- 
tungen 16 Auflagevorrichtungen umfassen konnen, die bei- 
spielsweise elastisch 7a sind, dieses Schneiden erlauben und 
beispielsweise in Form eines Pfiopfens vorhanden sind. 

Wenn das Ab schneiden dieser Randbereiche der Be- 
schichtung erfolgt ist, wird die Form gefiffnet und die Ma- 
trize von dem Stempel entterat 

AnschlieBend werden die AuswurfVorrichtungen 19 akti- 
viert, um das Stiick freizugeben (Fig* 7 und 8). 

In den Fig. 9 bis 11 ist ein Detail dieser Form dargestellt, 
das die Verbindung zwischen der Matrize 1, den fensterfor- 
migen Vorrichtungen 7 und dem Stempel 2 zeigt 'Wie ge- 
zeigt, konnen die fensterformigen Vorrichtungen 7 und ge- 
nauer ihr Innenrand 7b so vorgesehen werden, dass sie die 
Beschichtung 21 in der SchlieSstellung der Form gegen die 
Formflache 4 des Stempels 2 driicken, um am Rande des 
Stiicks eine Gegen- Verjiingung zu bilden. 

Wie in den Fig. 12 und 13 dargestellt, die ein Detail des 
hergestellten Stacks 22 zeigen, das mit einer Beschichtung 
21 und einem Traggesteli 23 versehen ist, wird durch die 
Gegen- Verjiingung 24 ermdglicht, das auBere Aussehen der 
Verbindung mit einem anderen Teil, beispielsweise 25, zu 
erleichtem und zu verbessem. 

Nun vers tent man, dass bei der Herstellungsf orm der Er- 
flndung klammerformige \brrichtungen mit Gleitkontakt 
vorgesehen sind, die fensterfbrrnigen Vorrichtungen zurBe- 
festigung der Beschichtung umfassen, die von der Matrize 
beim SchlieBen der Form zwischen eaner Beschickungsposi- 
tion der Beschichtung, einer Z wischenposition, in der Ruck- 
haltevorrichtungen Randbereiche der Beschichtung an diese 
fensterformigen Vorrichtungen klemrnen, und einer Form- 
position bewegt werden konnen, in der die fensterformigen 
Vorrichtungen und die Ruckhaltevorrichtungen die Be- 
schichtung an die entsprechende Formflache des Stempels 
drOcken. 

Die Randbereiche dieser Beschichtung konnen nun beim 
SchlieBen der Form zwischen den fensterformigen Vbrrich- 
tungen unddenRackhaltevorrichtungen gleiten, damit diese 
Beschichtung genau die Form dieser Formflache des Stem- 
pels amrimmt 

Beim anschheBenden Einspritzen von Kunststoff kann 
die Beschichtung dann genau die Form der Formflache der 
Matrize annehmen. 

Dadurch schliefit man die Gefahr von Fabrikationsfehiern 
an dem Stuck aufgrund einer schlechten Anbringung der 
Beschichtung aus. 

Die Vorrichtungen zur Befestigung der Beschichtung an 
den fensterformigen Vorrichtungen konnen beispielsweise 
Zentrierwinkel fur diese umfassen, wahrend die Ruckhalte- 
vorrichtungen beispielsweise Anliegebacken umfassen kon- 
nen, die elastisch in Richtung auf diese fensterformigen Vor- 
richtungen gezogen werden. 

Der Stempel ist mit Vorrichtungen zum Abschneiden der 
Randbereiche der Beschichtung nach der Herstellung des 
Stiicks versehen, wobei diese Schneidvorrichtungen bei- 
spielsweise mit zusatzlichen Vorrichtungen verbunden sind, 
die von den fensterformigen Vorrichtungen getragen wer- 
den, um dieses Abschneiden zu erleichtem. 

Der Stempel umfasst ebenfalis AuswurfVorrichtungen fur 
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das Stuck beim Offnen dsr Farm. 

SchlieSlicfa kann der Innenrand der fenstcrformigen 
ricbtungcn so vorgesehen sein, dass er die Beschichtung in 
Schliefiposition der Form gegen die Formflache des Stem- 
pels klemmt, urn am Rand des Stiickes eine Gegen-Vferjun- 5 
gung zu bilden, die deren Verbindung mil einem anderen 
Ausriistungsteil beispielsweise eines Autos edeichtert 

Ein solchcr Aufbau weist also bestimmte \fcrteile auf, 
insbesondere was die Qualitat des hergesteilten StOcks be- 
trifft W 

Naturlich sind andere AusfUhrungsformen dieser Form 
denkbar. 

Palentanspriiche 
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L Herstellungsform fur ein Ausrilstungsteil insbeson- 
dere fiir Kraftfahrzeuge, die eine Beschichtung (21) aus 
verformbaiem Material umfasst, unter der ein Gestell 
aus eingespritztem Kunststoff vorgesehen ist, wobei 
diese Form eine Matrize (1) und einen Stempel (2) auf- 20 
weist, die jeweils tnit einer hohlen bzw. einer heraus- 
stehenden Formflache (3, 4) versehen sind und zwi- 
schen sich mindestens einen Einspritzraum fur Kunst- 
stoff bilden, in den Einspritzvorrichtungen (5) fur 
Kunststoff m linden, die in dem Stempel vorgesehen 25 
sind, sowie Befestigungsvorrichtungen (6) fur die Be- 
schichtung, dadureh gekennzefchnet, dass die Befe- 
stigungsvorrichtungen fur die Beschichtung zwischen 
dem Stempel (2) und der Matrize (1) klarnmerformige 
Vorrichtungen (6) mil GLeitkontakt umfassen, zur 30 
Ruckhaltung von Randbereichen der Beschichtung 
(21), die ein Glciten dieser Randbereiche der Beschich- 
tung erlauben, urn der Beschichtung beim SchlieBen 
der Form zu ermoglichen, sich der Form der Formfla- 
che (4) des Stempels (2) und beim Einspritzen von 35 
Kunststoff der Form der Formflache (3) der Matrize (1) 
anzupassen, sowie dadureh, dass die klamrnerformigen 
Vorrichtungen (6) mit GLeitkontakt fensterformige \far- 
richtungen (7) zur Befestigung der Beschichtung auf- 
weisen, die von der Matrize (1) beim SchlieSen der 40 
Form zwischen einer Beschickungsposition der Be- 
schichtung (21), edner Zwischenposition, in der die feo- 
sterformigen Vorrichtungen (7) die Randbereiche der 
Beschichtung an Rflckhaltevorrichtungen (11) fur diese 
drucken, und einer Formposition bewegt werden k6n- 45 
nen, in der die fensterfbrmigen Vorrichtungen (7) und 
die Ruckhaltevorrichtungen (11) die Beschichtung fest 
gegen die entsprechende Formflache des Stempels 
drucken. 

2. Form nach Anspruch 1, dadureh gekennzeichnet, 50 
dass die fensterfbrmigen Vorrichtungen (7) Vorrichtun- 
gen in Form von Winkeln (10) zur Zentrierung der Be- 
schichtung aufweisen. 

3. Form nach Anspruch 1 oder 2, dadureh gekenn- 
zeichnet, dass die Ruckhaltevorrichtungen (11) einen SS 
Beschlag (12) umfassen, an dem Anliegebacken (12a) 
vorgesehen sind, die eiastisch in Richtung auf die fen- 
sterfbrmigen \brrichtungen (7) gezogen werden. 

4. Form nach einem der vorstehenden Anspruche, da- 
dureh gekennzeichnet, dass der Stempel (2) Vorricb- 60 
tungen (16) zum Abschneiden der Randbereiche nach 
dem Forme n des S tikks umfasst, die zwischen den 
klammerforrnigen Vorrichtungen (6) und der Formfla- 
che (4) des Stempels (2) angeoidnet sind 

5. Form nach Anspruch 4, dadureh gekennzeichnet, 6S 
dass die fensterfbrmigen \brrichtungen (7) gegeniiber 
diesen Schneidvorrichtungen (16) A ufl age vorrichtun- 
gen (7a) fur diese umfassen konnen, urn das Abschnei- 


den der Beschichtung zu erleichtem. 

6. Form nach einem der vorstehenden Anspruche, da- 
dureh gekennzeichnet, dass der Stempel (2) 'Vorrich- 
tungen (19) zum Auswerfen des Stacks nach dessen 
Herstellung umfasst 

7. Form nach einem der vorstehenden Anspruche, da- 
dureh gekennzeichnet, dass der Innenrand (7b) der 
klanmerfBnrtigen Vorrichtungen (6) geeignct 1st, die 
Beschichtung (21) gegen die Formflache (4) des Stem- 
pels (2) in Schliefistellung der Form zu klemmen, urn 
am Umfang des S tucks (22) eine Gegen- Vnjimgung 
(24) zu bilden. 


Hieizu 10 Seite(n) Zeichnungen 


ZEICHNUNGEN SEPTE 1 


Nummen 

Int Q. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE19949578A1 
B29C 45/14 

27. April 2000 



002 017/803 


ZEICHNUNGEN SEfTE 2 


Nummer 

Int CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DC 199 49 576 A1 
B29C 45/14 

27. April 2000 



002017/803 


ZEICHNUNGEN SEfTE 3 


Nummen DEI 99 49 578 A1 

Into. 7 : B 29 C 45/14 

Offenlegungstag: 27. April 2000 



002017/803 



002017/803 


ZEICHNUNGEN SEfTE 5 


Nummen DE 1994957* A1 

Int CI. 7 : B29C 45f14 

Offenlegungstag: 27. April 2000 



002 017/803 


ZEICHNUNGEN SEITE 6 


Nummer: Ml 99 49 576 A1 

IntCI. 7 : B 29 C 45/14 

OffenI egu ngstag: 27. Apri I 2000 



002 017/803 


ZEICHNUNGENSErTE7 


Nurraner: DE 19949570 Al 

Into. 7 : B 29 C 45/14 

Offenlegungstag: 27. April 2000 



002017/803 


ZEICHNUNGEN SEITE 8 


Nummer: DE 19949576 A1 

IntO. 7 : B 29 C 45/14 

Offenlegungstsg: 27. April 2000 



002017/803 


ZEICHNUNGEN SEITC 9 Nummer. DE 199 49 578 Al 

IntQ. 7 : B 29 C 45/14 

Offenlegungstag: 27. April 2000 



002 017/803 


ZEICHNUNGEN SEITE 10 


Nummer: 
Int O. 7 : 

Often! egungstag: 


DE18949 576 A1 
B29C 45/14 

27. April 2000 



002 017/803 


